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Process and device 
for the manufacture of tablets 



DESCRIPTION 

Technical area 

The invention pertains to a process for the manufacture of a tablet or similar item comprising at least on 
jacket material and at least one core material, which can comprise a viscous material in particular, with use 
being made of a tablet press with an upper die and a lower die that is preferably movable as well (to some 
extent). 

In addition, the invention pertains to a device for the manufacture of tablets, whereby this device is especially 
suitable for carrying out the process in accordance with the invention. 

Such processes and devices are usable for the manufacture of any desired tablets, such as e.g. tablets for 
pharmaceutical applications or for use in the foodstuffs or nutrition supplementation sector, such as candy, 
vitamin drops, etc., or other "tablet-like" objects, such as e.g. the so-called cleaning TAB'S for washing 
machines or dish washers, or e.g. tablets for pest control, for technical applications, etc. 

Prior art 

A process, from which the formulation of the preamble of patent claim 1 starts out, is known from EP 0 773 
866 Bl. Reference is made explicitly to this publication, and to the prior art that is designated in this 
publication, in other regards in order to elucidate all the details that are not described more precisely here. 

A process for the manufacture of so-called "jacket tablets" is known from this publication. This known 
process permits the manufacture of tablets, whereby one or more tablet cores have been embedded in a jacket 
material or in a granulated jacket material, and/or inserted into the surface of the jacket material. 

Similar processes or tablets are also known from WO 99/06522, WO 99/27063, or WO 99/27067. Reference 
is also made explicitly to these publications in order to elucidate all the concepts and details that are not 
described more precisely here, and also in order to elucidate the general applicability of the invention. 

A feature that is common to all the processes that are known from these publications is that several steps are 
required in order to manufacture a "beautifully shaped" tablet that has at least one tablet core - especially a 
visible tablet core - in its surface. 

Thus if a beautifully shaped tablet is to be manufactured, then, in the case of the process that is known from 
EP 0 773 866 B 1 , it is generally necessary that the granulated jacket material be introduced first into the so- 
called female mold and to compress or pre-compress the jacket granulated material in such a way that it 
exhibits a depression, and then to introduce the tabl t core into the (pre-compressed) depression. If 
manufacture takes place in only one single press step, then an assurance cannot be given in the case of all 
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materials that the core has a "clean or beautiful", exactly defined shape and, especially, "sharp" edging. 

Disclosure of the invention 

The problem that forms the basis of the invention is to indicate processes as well as devices for the 
manufacture of tablets, whereby, relative to the prior art, these processes and devices simplify the 
manufacture of tablets with at least one tablet core that is embedded in the surface. 

Solutions, in accordance with the invention, to this problem are indicated in the coordinated [sic] claims 1 
or 2 that are directed toward a process. A device is described in claims 9 et seq., whereby this device is 
suitable, in particular, for carrying out the processes in accordance with the invention. 

In the case of the process that is indicated in claim 1 , the lower die of the tablet press is provided with at least 
one built-in projection, and/or at least one recess. Prior to the introduction of the jacket materials) into the 
female mold, which is formed by the lower die and the lateral walls, the core material(s) is/are applied to the 
surface(s) that is/are encompassed by the projection or projections. 

Thus it is only necessary to apply the tablet core(s) to the corresponding region(s) of the lower die; this can 
take place, for example, via a nozzle, in each case, with which the tablet core in question is sprayed on. The 
female mold is then filled with the jacket material (s), whereby these are optionally stratified and optionally 
comprise different jacket materials. In the case of the compression process that follows on from here, the 
projection(s) limit/limits the region over which the tablet cores "spread out 11 , so that a tablet with a 
"beautifully shaped" core is produced. The surface of the core can be modified in this connection via the 
shaping of the base of the die between the projections. 

Alternatively, the female mold can first be filled with the jacket material(s). In this case, different jacket 
materials, in particular, can be introduced in stratified form. The core materials) is/are then applied to the 
jacket material's surface that faces the upper die, whereby these two steps can of course be interchanged, or 
carried out simultaneously. The tablet is compressed via an upper die in order to obtain a "clean" distribution 
of the core in the surface of the tablet, whereby this upper die has a built-in projection that limits the 
distribution of the pertinent core material in the finished, compressed tablet If several cores are used, then 
it is of course preferred that the upper die be provided with several projections that are adapted to the 
pertinent site of application of the tablet cores. 

The built-in projection can have any desired form, whereby there is at least one such projection: for exampl , 
it can be circular, or it can have the form of a logo (company name, trademark, etc.), or a similar form. 

It is especially advantageous to use a so-called rotary pelletizing machine or a rotary press as the tablet press. 
A high output of, typically, several multiples of 10,000 tablets per hour is achieved with such a tablet press. 

In order to be able to introduce the core rnaterial(s) appropriately in the case of such high production 
numbers, it is preferable to use at least one proportional valve for metering in the core material(s) in 
question. 

The j acket material(s) and the core materials) are of course adapted to the pertinent application of the tablet 
The most widely differing materials, as indicated, inter alia, in EP 0 773 866 Bl, can be used as core 
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materials or as vehicle materials for the substances that are present in the core. In particular, the core 
materials, which axe introduced into the jacket material(s) or which are applied to the jacket material(s), can 
exhibit different dissolution and/or detachment characteristics as a function of the time, temperature, pH 
value, and/or other parameters. 

If use is made of core materials such as, for example, those on the basis of paraffin and other materials as 
well, such as e.g. melts, then it also preferred if the tool, i.e. the lower die or the upper die, that is in contact 
with the core, materials), is cooled. 

In order to do this, the upper and/or lower die or the second die can have a cooling installation that can 
contain, in particular, at least one channel through which a cold fluid flows, such as e.g. a conventional 
cooling fluid, e.g. one on the basis of Freon 12 or even liquid nitrogen. 

In addition, it is possible that the surface, which faces the upper die, is machined in a shaping manner after 
introducing the jacket material(s) and prior to the compression step. This can take place with a suitable tool 
such as, for example, a pre-compression die. 

In order to prevent the adhesion, especially of adhesive core materials, to the tool in question, it is also 
preferred if a separation layer is applied at least to the core material prior to applying the core material(s) 
to the lower die or after applying the core materials) to the jacket material, and prior to the compression 
step. 

It is also possible to ensheathe the individual layers of the jacket and/or core materials with layers that 
protect the materials, and that exhibit specific dissolution characteristics, and/or that contain additional 
functional substances. 

A device for carrying out the processes in accordance with the invention is described in claim 9 et seq. 

The device in accordance with the invention can contain, in particular, a tablet press, which is known as such, 
with at least one metering station for each core material, and a contoured lower and upper die. Each 
metering station can have one or more valves for each core material. The valves can preferably by 
configured in such a way that they output an adjustable quantity of the pertinent core material over a span 
of typically 100 (is. 

In order to do this, the valves can be proportional valves, i.e. valves with an adjustable opening cross section, 
or valves whose opening cross section is fixed but that are capable of being actuated in a suitable manner 
in terms of their time of opening, so that the quantity of core material that is delivered is controlled or 
regulated via the time of opening of the inlet/outlet valve. 

The valves can be assembled in a way that is known as such, and they can be, for example, piezo [electric] 
valves or pneumatic and/or hydraulic valves. Electrically actuated piezo [electric] valves can again be 
provided in the pneumatic and/or hydraulic circuit. 

In addition, the metering station(s) can permit the ejection of the core material(s) at high pressures, so that 
even semi-solidified melts are capable of being applied to the lower die. 
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Moreover, it is possible for the recess to be a component of a second die that is arranged movably in the 
upper die or in the lower die. 

If the metering station has a control unit that is independent of the control system of the tablet press, whereby 
signals from e.g. proximity sensors are fed accurately to the control unit, then the metering station can be 
retro-fitted to a conventional tablet press with no intervention being necessary in regard to the control system 
of the tablet press. 

All conventional commercial computers or industrial control systems can be used as the control unit. 



Brief description of the drawings 

The invention will be described more precisely below by means of examples of embodiments with reference 
being made to the drawings in which the following aspects are shown. 

Fig. 1 shows a first example of an embodiment of the invention in which the core material is 

applied to the upper die; 

Fig. 2 shows a partial^plan , view and a; section through a tablet that has been manufactured with a 

device in accordance with Fig. 1 ; 

Fig. 3 shows a second example of an embodiment of the invention in which the core material is 

applied to the lower die. 

Description of the examples of embodiments 

In the following diagrams or portions of diagrams, identical parts are always designated by the same 
reference numbers. In order to improve clarity, reference numbers are omitted in some of the portions of 
diagrams in this case. 

Fig. 1 illustrates a first example of an embodiment of the invention in which the core material is applied to 
an upper die 1 . 

For this purpose, the device has a female mold in addition to the upper die 1 , whereby this female mold is 
formed by a (built-in) lateral wall 2, e.g. that of a rotary pelletizing table of a tablet press, and by a movable 
lower die 3 of this tablet press, i.e. whereby this lower dye is capable of being displaced. The upper die 1 
has a projection 4 on its lower side, which faces the female mold, whereby this projection is built in so that 
it partitions offa defined (internal) region of the surface of the lower side of the upper die from the (external) 
remainder of the lower side. A metering station, which is not illustrated in Fig. 1, introduces the core 
material into the region that is encompassed by the projection 4. 

The following sections will elucidate the mode of operation of the device, which is illustrated in Fig. 1 , by 
means of the portions of the diagram that are designated a through k that show the sequential phases of the 
process for the manufacture of a tablet. 
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The portion of the diagram that is designated a shows the device at the start of the manufacturing process: 
the movable lower die 3 has been driven upward in the female mold, and the upper die 1 with the projection 
4 has been drawn back. In order to prepare for the introduction of the jacket material, which can be e.g. a 
granulated material, the lower die 2 is drawn back (the portion of the diagram that is designated b). 

The core material is then introduced into the region, which is encompassed by the projection 4, by the 
metering station that is not illustrated (the portion of the diagram that is designated c). The jacket material 
is now introduced into the female mold, which is formed by the lateral wall 2 and the lower die 3 (the portion 
of the diagram that is designated d). The steps that are illustrated in the portions of the diagram that are 
designated c and d can of course be interchanged or carried out simultaneously as well. 

The portion of the diagram that is designated e illustrates the situation in which the upper die 1 is lowered. 
As a result of its further lowering, the upper die 1 compresses the jacket material via its underside, and also 
the core material, which is located on its underside within the projection 4, namely in one single compression 
step (the portion of the diagram that is designated f). 

The upper die 1 is then drawn back (the portion of the diagram that is designated g) . The tablet 5, comprising 
a compressed jacket material 51 and a core 52, which is deposited in the surface of the tablet 5, is then 
finished, whereby the aforementioned surface of the finished tablet faces the upper die 1 . The tablet 5 is 
ejected from the female mold as a result of "propelling upward" the lower die 3 (the portions of the diagram 
that are designated h and i). 

After ejection, the device returns once again to its basic position (the portion of the diagram that is designated 
k, whereby this corresponds to the portion of the diagram that is designated a). 

Fig. 2 shows the tablet 5, which has been manufactured with the device that is illustrated in Fig, 1 , in the form 
of a partial plan view (lower diagram) and in the form of a section (upper diagram). As a result of the 
projection 4, a corresponding offset region is formed in the tablet, whereby this offset region leads to a 
"clean" delineation of the core 52 relative to the surrounding jacket material 51. 

Fig. 3 shows a second example of an embodiment of the invention in which identical parts have been 
provided with the same reference numbers as in Fig. 1 . 

The portion of the diagram that is designated a shows the device in its starting position in which the lower 
die 3 has already been drawn back. In the example of an embodiment that is shown, the lower die 3 has a 
second die, namely an inner die 3 1 in whose upper side a recess 32 has been provided. 

In order to prepare for the introduction of the tablet core 52, the inner die 3 1 is propelled upward relative to 
the lower die 3 in the case of this example of an embodiment (the portion of the diagram that is designated 
b). The core material is then introduced into the recess 32 by means of a metering station that is not shown 
(the portion of the diagram that is designated c). 
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The portion of the diagram that is designated d shows the state in which the female mold, which is formed 
by the lower die 2, the inner die 3, and the lateral walls 2, is filled with the jacket material 51, i.e. a 
granulated material, for example. The lower die 2 and the inner die 3 are then drawn back (the portion of 
the diagram that is designated e). 

The compression process then takes place in which the upper die 1 "dips" into the female mold (the portion 
of the diagram that is designated f). 

After terminating the compression process, the inner die 3 1 is drawn back, so that it no longer engages in 
an "interlocking" manner with the tablet 5. Ejection of the tablet takes place as a result of propelling the 
lower die 3 and the inner die 3 1 upward (the portions of the diagram that are designated g, g\ and h). 

The portion of the diagram that is designated i shows the device after finishing the ejection process. 

The portion of the diagram that is designated k shows the device in the basic position once again, whereby 
this corresponds to the portion of the diagram that is designated a. 

The invention has been described above by means of examples of embodiments. Naturally, the most widely 
differing modifications are possible within the thought behind the invention that can be seen from the claims. 

Thus it is possible, for example, to combine together the features of the first and second examples of 
embodiments. It is also possible to combine cores in the surface with cores, which have been deposited in 
the interior of the jacket material, in one tablet and in one single manufacturing process. 

Naturally, any desired control units, such as PC's and industrial control systems, can be used for actuating 
the individual components - the dies, metering stations, etc. - as well as the entire course of the process. 

In any case, the processes and devices in accordance with the invention are suitable for manufacturing tablets 
or, expressed generally, semi-finished molded objects or compressed materials - optionally comprising 
several layers or materials - with any desired cores and, optionally, coatings on the core material and/or the 
jacket material, such as insulation layers and separation layers. The coatings can also thereby contain 
functional substances, etc. as described in e.g. a specific form of embodiment in EP-A-0 738 136, to which 
reference is explicitly made in other respects in regard to the application of insulation layers or separation 
layers optionally with additional functional substances. 
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PATENT CLAIMS 

1. Process for the manufacture of a tablet or similar item comprising at least one jacket material and 
at least one core material, which can comprise a viscous material in particular, with use being made 
of a tablet press with an upper die and a lower die that is preferably movable as well, characterized 
by the feature that use is made of a tablet press with a lower die, which is provided with at least on 
built-in projection and/or at least one recess, 

and 

that, prior to the introduction of the jacket material(s) into the female mold, which is formed by the 
lower die and the lateral walls, the core material (s) is/are applied to the surface(s), which is/are 
encompassed by the projections), or introduced into the recess(es). 

2. Process for the manufacture of a tablet or similar item comprising at least one jacket material and 
at least one core material, which can comprise a viscous material in particular, with use being made 
of a tablet press with an upper die and a lower die that is preferably movable as well, characterized 
by the feature that the jacket materials is first introduced into the female mold, which is formed by 
the lower die and the lateral walls, 

and that the core material(s) is/are then applied to the jacket material's surface, which faces the upper 
die, _ : J * * 

and that the tablet is then compressed via an upper die that has at least one built-in projection that 
limits the distribution of the pertinent jacket material in the finished, compressed tablet. 

3. Process in accordance with claim 1 or 2, 

characterized by the feature that, when using a melt for the core material(s), one cools the tool, i.e. 
the lower die or the upper die, that is in contact with the core material(s). 

4. Process in accordance with one of the claims 1 through 3, 

characterized by the feature that the compression step takes place after introducing the jacket 
material(s) into the female mold. 

5. Process in accordance with one of the claims 1 through 4, 

characterized by the feature that the surface, which faces the upper die, is machined in a shaping 
manner after introducing the jacket materials) and prior to the compression step. 

6. Process in accordance with one of the claims 1 through 5, 

characterized by the feature that a separation layer is applied to the lower die prior to applying the 
core material(s). 

7. Process in accordance with one of the claims 1 through 6, 

characterized by the feature that a separation layer is applied at least to the core material after 
applying the core material(s) to the jacket material and prior to the compression step. 

8. Process in accordance with one of the claims 1 through 7, 

characterized by the feature that at least one of the core materials is an adhesive material. 
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9. Device for the manufacture of tablets or similar items comprising at least one jacket material and 
at least one core material, especially a device for carrying out the process in accordance with one 
of the claims 1 through 8, 

with 

at least one female mold whose base is formed, preferably at least partially, by a movable 
lower die, 

an upper die, as well as 

at least one metering station for each core material, 

characterized by the feature that the upper and/or lower dies are provided with at least one built-in 
projection and/or at least one recess. 

10. Device in accordance with claim 9, 

characterized by the feature that the metering station(s) rneter(s) the core material(s) into the 
region, which is encompassed by the projection, or into the recess. 

1 1 . Device in accordance with claim 9 or 1 0, 

characterized by the feature that the metering station(s) meter(s) the core material(s) into the region 
of the surface of the jacket material(s), whereby this region is located opposite the region(s) or 
recesses(es) that is/are encompassed by the projection. ; 

12. Device in accordance with one of the claims 9 through 1 1, 

characterized by the feature that the recess is a component of a second die that is movably arranged 
in the upper die or in the lower die. 

13. Device in accordance with one of the claims 9 through 12, 

characterized by the feature that the upper and/or the lower die or the second die has a cooling 
installation. 

14. Device in accordance with claim 13, 

characterized by the feature that the cooling installation has at least one channel through which a 
cold fluid flows. 

15. Device in accordance with one of the claims 9 through 14, 

characterized by the feature that the metering station has one or more valves for each core material. 

16. Device in accordance with claim 15, 

characterized by the feature that the valve(s) is/are configured in such a way that it/they is/are 
capable of being actuated in a time span of 100 Jls in a manner that is proportional to the opening 
that is given clearance, or to the length of its/their time of opening. 

17. Device in accordance with one of the claims 9 through 16, 

characterized by the feature that the metering station(s) permit(s) the ejection of the core 
material(s) at high pressures so that even semi-solidified melts, are capable of being applied to the 
upper and/or the lower die. 
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1 8 Device in accordance with one of the claims 9 through 1 7, 

characterized by the feature that the built-in projection has the form of a logo or a similar item, 
whereby there is at least one such projection. 

1 9. Device in accordance with one of the claims 9 through 18, 

characterized by the feature that the upper and the lower dies are components of a tablet press that 
is configured in the form of a rotary pelietizing machine or rotary press. 

20. Device in accordance with claim 19, 

characterized by the feature that the metering station has a control unit that is independent of the 
control system of die tablet press, whereby signals from proximity sensors are fed accurately to the 
control unit, so that the metering station is capable ofbeing retro-fitted to a conventional tablet press. 



21. 



Device in accordance with one of the claims 9 through 20, 

characterized by the feature that at least one station is provided that applies a coating. 
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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING TABLETS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON TABLETTEN 




(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a tablet or similar consisting of an outer material and ai least one core 
material, which can consist especially of viscous material, using a tablet press with an upper stamp ( 1 ) and a lower stamp (3), said 
lower stamp preferably also being mobile. The invention is characterized in that the lower stamp (3) of the tablet press is provided 

^-1 with at least one projection, this projection being closed in itself, and in that the core material(s) is/are applied to the surface(s) 
surrounded by the projection(s) before the outer material(s) is/are introduced into the matrix formed by the lower stamp (3) and the 
side walls (2). Alternatively, the outer material can be introduced into the matrix formed by the lower stamp and the side walls (2) 

^ first, the core materials then being applied to the surface of the outer material facing towards the upper stamp (1) and the tablet being 

^® pressed with an upper stamp (1) which has at least one projection that is closed in itself, this projection limiting the distribution of 

2^ the outer material in the finished pressed tablet. 

^ (57) Zusammenfassung: Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung einer Tablette oder dgl. aus wenigstens einem Man- 
O telmaterial und wenigstens einem Kernmaterial, das insbesondere aus viskosem Material bestehen kann, unter Verwendung einer 
^ Tablertenpresse mil einem Obersiempel (1) und einem vorzugsweise ebenfalls bcweglichen Unterstempel (3). Die Ertindung zeich- 
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Vorsprung verse hen ist, und dass das oder die Kern materi alien vor dem Einbringen des oder der Mantel mated alien in die von dem 
Unterstempel (3) und den Seitenwanden (2) gebUdete Matrize auf die von dem Vorsprung bzw. den Vorspriingen umschlossene(n) 
Flache(n) aufgebrachi werden. AJternativ kann zunachst das MantelmaieriaJ in die von dem Unterstempel und den Seitenwanden 
(2) gebildete Matrize eingefullt werden, anschliessend auf die dem Oberstempel ( 1 ) zugewandie Oberflache des Mantelmaterials das 
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Verf ahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Tabletten 



BES CHRE I BUNG 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung bezieht sich auf Verf ahren zur Herstel- 
lung einer Tablette oder dgl . aus wenigstens einem Man- 
telmaterial und wenigstens einem Kernmaterial , das ins- 
besondere aus viskosem Material bestehen kann, unter 
Verwendung einer Tablettenpresse mit einem Oberstempel 
und einem vorzugsweise ebenfalls (teilweise) bewegli- 
chen Unterstempel . 

Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung 
zur Herstellung von Tabletten, die insbesondere zur 
Durchfuhrung des erf indungsgema&en Verfahrens geeignet 
ist. 

Derartige Verf ahren und Vorrichtungen sind zur Herstel- 
lung von beliebigen Tabletten, wie beispielsweise Ta- 
bletten fur pharmazeutische Anwendungen oder fur Anwen- 
dungen im Lebensmittel - bzw. Nahrungserganzungsbereich, 
wie Bonbons, Vitamindrops usw. , oder spnstigen "tablet- 
tenahnlichen" Gegenstanden, wie z.B. von sogenannten 
Reinigungs-TAB * s fur Waschmaschinen oder Geschirrspul- 
maschinen oder z.B. Tabletten zur S.chadlingsbekampf ung, 
fur technische Anwendungen etc. einsetzbar. 
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Stand der Technik 

Ein Verfahren, von dem bei der Formulierung der Oberbe- 
griffs des Patentanspruchs 1 ausgegangen wird, ist aus 
der EP 0 773 866 Bl bekannt . Auf diese Druckschrift und 
den in dieser Druckschrift genannten Stand der Technik 
wird im ubrigen zur Erlauterung aller hier nicht naher 
beschriebenen Einzelheiten ausdrucklich Bezug genommen. 

Aus dieser Druckschrift ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung sogenannter "Manteltabletten" bekannt. Dieses be- 
kannte Verfahren erlaubt die Herstellung von Tabletten, 
bei denen ein oder mehrere Tablettenkerne in ein Man- 
telmaterial bzw. ein Mantelgranulat eingebettet und/ 
oder in die Oberflache des Mantelmaterials eingesetzt 
sind. 

Ahnliche Verfahren bzw. Table tten sind auch aus der WO 
99/06522, der WO 99/27063 oder der WO 99/27067 bekannt. 
Auch auf diese Druckschrif ten wird zur Erlauterung al- 
ler hier nicht naher beschriebenen Begrif fe und Einzel- 
heiten sowie zur Erlauterung der allgemeinen Anwendbar- 
keit der Erfindung ausdrucklich Bezug genommen. 

Allen aus diesen Druckschrif ten bekannten Verfahren ist 
gemeinsam, dafi zur Herstellung einer » f ormschonen" Ta- 
blette, die in ihrer Oberflache wenigstens einen - ins- 
besondere sichtbaren - Tablettenkern aufweist, mehrere 
Schritte erforderlich sind: 

So ist es bei dem aus der EP 0 773 866 Bl bekannten 
Verfahren - sofern eine formschone Tablette hergestellt 
werden soil - in der Regel erforderlich, zunachst Man- 



telgranulat in die sogenannte Matrize einzubringen, das 
Mantelgranulat derart zu pressen bzw. vorzupressen, daS 
es eine Vertiefung aufweist, und anschlieSend den Ta- 
blettenkern in die < vorgepreSte ) Vertiefung einzubrin- 
gen. Erfolgt die Herstellung nur in einem einzigen 
PreSschritt ist nicht bei alien Materialien gewahrlei- 
stet, dafc der Kern eine „saubere bzw. schone", genau 
definierte Form und insbesondere eine „scharfe» Umran- 
dung hat . 

Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Verfahren so- 
wie vorrichtungen zur Herstellung von Tabletten anzuge- 
ben, die die Herstellung von Tabletten mit wenigstens 
einem in die Oberflache eingebetteten Tablettenkern im 
Vergleich zum Stand der Technik yereinf achen. 

ErfindungsgemaSe Losungen dieser Aufgabe sind in den 
nebengeordneten, auf ein Verfahren gerichteten Ansprii- 
chen 1 Oder 2 angegeben . In den Ansp.ruchen 9 f olgende 
ist eine Vorrichtung beschrieben, die sich insbesondere 
zur Durchfuhrung der erf indungsgemaSen Verfahren eig- 
net . 

Bei dem im Anspruch 1 angegebenen Verfahren ist der Un- 
terstempel der Tablettenpresse mit wenigstens einem in 
sich geschlossenen Vorsprung und/oder wenigstens einer 
Ausnehmung versehen. Das Oder die Kernmaterialien wer- 
den vor dem Einbringen des oder der Mantelmaterialien 
in die von dem Unterstempel und den Seitenwanden gebil- 
dete Matrize auf die von dem Vorsprung bzw. den Vor- 
sprungen umschlossene (n) Flache(n) auf gebracht . 
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Damit ist es nur erf orderlich, den oder die Tabletten- 
kerne auf den bzw. die entsprechenden Bereiche des Un- 
terstempels auf zubringen; dies kann beispielsweise mit 
jeweils einer Duse erfolgen, mit der der jeweilige Ta- 
blettenkern aufgespritzt wird. Anschliefcend wird die 
Matrize mit dem oder den Mantelmaterialien - gegebenen- 
falls mit geschichteten unterschiedlichen Mantelmate- 
rialien - aufgefullt. Bei dem sich anschlieSenden PreS- 
vorgang begrenzt der oder die Vorsprunge den Bereich, 
uber den sich die Tablettenkerne "ausbreiten" , so dafi 
eine Tablette mit einem "formschonen" Kern hergestellt 
wird. Die Oberflache des Kerns kann dabei insbesondere 
durch die Formgebung des Bodens des Stempels zwischen 
den Vorsprungen beeinfluSt werden. 

Alternativ kann zunachst die Matrize mit dem oder den 
Mantelmaterialien aufgefullt werden. Dabei konnen ins- 
besondere unterschiedliche Mantelmaterialien geschich- 
tet eingebracht werden. AnschlieEend wird auf die dem 
Oberstempel zugewandte Oberflache des Mantelmaterials 
das oder die Kernmaterialien aufgebracht, wobei diese 
beiden Schritte selbstverstandlich auch vertauscht oder 
gleichzeitig ausgefuhrt werden konnen. Urn eine " saube- 
re" Verteilung des Kerns in der Oberflache der Tablette 
zu erhalten, wird die Tablette mit einem Oberstempel 
gepreSt , der wenigstens einen in sich geschlossenen 
Vorsprung aufweist, der die Verteilung des jeweiligen 
Kernmaterials in der fertig gepreSten Tablette be- 
grenzt. Werden mehrere Kerne verwendet, so ist es 
selbstverstandlich bevorzugt, den Oberstempel mit meh- 
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reren Vorsprungen zu versehen, die dem jeweiligen Auf- 
bringort der Tablettenkerne angepaSt sind. 

Der wenigstens eine in sich geschlossene Vorsprung kann 
beliebige Formen haben: beispielsweise kann er kreis- 
rund sein oder die Form eines Logos (Firmenzeichen, 
Marke etc.) oder dgl . haben. 

Besonders vorteilhaft ist es, als Tablettenpresse einen 
sogenannten Rundlaufer bzw. eine Rotationspresse zu 
verwenden. Mit derartigen Tablettenpresse wird ein ho- 
her AusstoS, typischerweise mehrere 10.000 Tabletten 
pro Stunde erreicht. 

Urn bei derart hohen Produktionszahlen das oder die 
Kernmaterialien entsprechend einbringen zu konnen, ist 
es bevorzugt, wenn zum Dosieren des oder der Kernmate- 
rialien jeweils mindestens ein Proportionalventil ver- 
wendet wird. 

Das oder die Mantelmaterialien sowie das oder die Kern- 
materialien sind selbstverstandlich dem jeweiligen Ein- 
satzfall der Tablette angepafit . Als Kernmaterialien 
bzw. als Tragermaterialien fur die in dem Kern vorhan- 
dene Substanzen konnen die verschiedensten Materialien, 
wie sie unter anderem in der EP 0 773 866 Bl angegeben 
sind, verwendet werden. Insbesondere konnen die Kernma- 
terialien, die in das oder die Mantelmaterialien einge- 
bracht bzw. an dem oder den Mantelmaterialien ange- 
bracht werden, unterschiedliche Auf- und/oder Ablose- 
verhalten als Funktion der Zeit, der Temperatur, des 
pH-Wertes und/oder anderer Parameter aufweisen.. 
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Wenn Kernmaterialien beispielsweise auf Paraffin-Basis, 
aber auch andere Materialien, wie beispielsweise 
Schmelzen verwendet werden, ist es weiterhin bevorzugt, 
wenn das im Kontakt mit dem (den) Kernmaterial ( i en) 
stehende Werkzeug, d.h. der Unterstempel bzw. der Ober- 
stempel gekuhlt wird. 

Hierzu kann daS der Ober- und/oder der Unterstempel 
bzw. der zweite Stempel eine Kuhleinrichtung aufweisen, 
die insbesondere wenigstens einen Kanal aufweisen kann, 
durch den ein kaltes Fluid, wie beispielsweise ein ub- 
liches Kuhlfluid, z.B. auf Frigen-Basis oder auch flus- 
siger Stickstof f stromt . 

Weiterhin ist es moglich, daS nach dem Einfullen des 
Oder der Mantelmaterialien und vor dem Pressschritt die 
dem Oberstempel zugewandte Oberflache formgebend bear- 
beitet wird. Dies kann mit einem geeigneten Werkzeug, 
wie beispielsweise einem VorpreS- Stempel erfolgen. 

Urn ein Anhaften insbesondere von adhasiven Kernmateria- 
lien an dem jeweiligen Werkzeug zu verhindern, ist es 
weiterhin bevorzugt, wenn vor dem Aufbringen des oder 
der Kernmaterialien auf den Unterstempel bzw. nach dem 
Aufbringen des oder der Kernmaterialien auf das Man- 
telmaterial und vor dem Prefischritt zumindest auf das 
Kernmaterial eine Trennschicht aufgebracht wird. 

Ferner ist es moglich, die einzelnen Schichten der Man- 
tel- und/oder Kernmaterialien mit Schichten einzuhul- 
len, die die Materialien schutzen, ein spezielles Auf- 
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losungsverhalten zeigen und/oder weitere Funktionssub- 
stanzen enthalten . 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung der erf indungsgemafien 
Verfahren ist in den Anspruchen 9 folgende beschrieben: 

Die erf indungsgemafie Vorrichtung kann insbesondere eine 
an sich bekannte Tablettenpresse mit wenigstens einer 
Dosierstation fur jedes Kernmaterial und einem kontu- 
rierten Unter- bzw. Oberstempel aufweisen. Jede Dosier- 
station kann uber ein oder mehrere Ventile fur jedes 
Kernmaterial verfugen. Die Ventile konnen bevorzugt so 
ausgebildet sein, daS sie im Bereich von typischerweise 
100 /is eine einstellbare Menge des jeweiligen Kernmate- 
rials ausstoSen. 

Hierzu konnen die Ventile Proportionalventile, also 
Ventile mit einem einstellbaren Of f nungsquerschnitt 
oder Ventile sein, deren Of f nungsquerschnitt zwar fest 
ist, die aber beziiglich ihrer Offnungszeit geeignet an- 
steuerbar sind, so daS die ausgetragene Menge des Kern- 
materials uber die Offnungszeit des Ein/Aus-Ventils ge- 
steuert bzw. geregelt wird. 

Die Ventile konnen in an sich bekannter Weise aufgebaut 
und beispielsweise Piezoventile oder Pneumatik- und/ 
oder Hydraulikventile sein. In dem Pneumatik- und/oder 
Hydraulikkreis konnen wiederum elektrisch angesteuerte 
Piezoventile vorgesehen sein. 



Weiterhin kann die Dosierstation (en) das Ausbringen des 
oder der Kernmaterialien mit hohem Driicken erlauben, so 
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da£ auch halb erstarrte Schmelzen auf den Unterstempel 
auf bringbar sind . 

Ferner ist es mdglich, daS die Ausnehmung Bestandteil 
eines zweiten Stempels ist, der in dem Oberstempel bzw. 
in dem Unterstempel beweglich angeordnet ist. 

Wenn die Dosierstation eine von der Steuerung der Ta- 
blettenpresse unabhangige Steuereinheit aufweist, an 
der die Signale beispielsweise von Naherungssensoren 
anliegen, kann die Dosierstation an einer herkommlichen 
Tablet tenpresse nachgeriistet werden> ohne daS in die 
Steuerung der Tablettenpresse eingegriffen wird. 

Als Steuereinheit konnen alle handel sub lichen Rechner 
oder Industriesteuerungen eingesetzt werden. 

Kurze Beschreibung der Zeichnung 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausf uhrungs- 
beispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher 
beschrieben in der zeigen: 

Fig. i ein erstes Ausf iihrungsbeispiel der Erfindung, 
bei dem das Kernmaterial auf den Oberstempel 
aufgebracht wird, 

Fig. 2 eine Ansicht und einen Schnitt durch eine mit 
einer Vorrichtung gemafi Fig. 1 hergestellte 
Tablet te, und 
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Fig. 3 ein zweites Ausf uhrungsbei spiel der Erf in- 

dung, bei dem das Kernmaterial auf den Unter- 
stempel aiufgebracht wird. 

Beschreibung von Ausf uhrungsbeispielen 

In den folgenden Figuren bzw. Teilfiguren sind gleiche 
Teile immer mit denselben Bezugszeichen bezeichnet. Da- 
bei wird zur Verbesserung der Ubersichtlichkeit in ei- 
nigen Teilfiguren auf Bezugszeichen verzichtet . 

In Fig. 1 ist ein erstes Ausf uhrungsbeispiel der Erfin- 
dung dargestellt, bei dem das Kernmaterial auf einen 
Oberstempel 1 aufgebracht wird. 

Die Vorrichtung weist hierzu neben dem Oberstempel 1 
eine Matrize auf, die von einer (in sich geschlossenen) 
Seitefiwand 2 beispielsweise eines Rundlauf ert isches ei- 
ner Tablettenpresse und einem beweglichen, d. h. ver- 
schiebbaren Unterstempel 3 dieser Tablettenpresse ge- 
bildet wird. Der Oberstempel 1 weist an seiner der Ma- 
trize zugewandten Unterseite einen Vorsprung 4 auf, der 
in sich geschlossen ist, so daS er einen bestimmten 
(inneren) Bereich der Flache der Unterseite des Ober- 
stempels von dem (au&eren) Rest der Unterseite abteilt. 
Eine in Fig. 1 nicht dargestellte Dosierstation bringt 
das Kernmaterial in den von dem Vorsprung 4 umschlosse- 
nen Bereich ein. 

Im folgenden soil die Arbeitsweise der in Fig. 1 darge- 
stellten Vorrichtung anhand der Teilbilder a bis k er- 
lautert werden, die auf einanderf olgende Phasen des Her- 
stellvorgangs einer Tablette zeigen: 
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Teilbild a zeigt die Vorrichtung zu Beginn des Her- 
stellvorgangs : der bewegliche Unterstempel 3 ist in der 
Matrize nach oben gefahren, der Oberstempel 1 mit dem 
Vorsprung 4 ist zuruckgezogen. Zur Vorbereitung des 
Einfullens des Mantelmaterials , das beispielsweise ein 
Granulat sein kann, wird der Unterstempel 2 zuruckgezo- 
gen (Teilbild b) . 

Anschliefiend wird von der nicht dargestellten Dosier- 
station das Kernmaterial in den von dem Vorsprung 4 um- 
schlossenen Bereich eingebracht (Teilbild c) . Nunmehr 
wird in die von der Seitenwand 2 und dem Unterstempel 3 
gebildete Matrize das Mantelmaterial eingebracht (Teil- 
bild d) . Die in den Teilbildern c und d dargestellten 
Schritte konnen selbstverstandlich auch vertauscht oder 
gleichzeitig ausgefuhrt werden. 

1m Teilbild e ist dargestellt, daB der Oberstempel 1 
abgesenkt wird. Durch das weitere Absenken des Ober- 
stempels 1 verpreSt dieser mit seiner Unterseite das 
Mantelmaterial und das auf seiner Unterseite innerhalb 
des Vorsprungs 4 befindliche Kernmaterial in einem ein- 
zigen Prefcschritt (Teilbild f ) . 

Anschlieteend wird der Oberstempel 1 zuruckgezogen 
(Teilbild g) . Die Tablette 5, bestehend aus gepreEtem 
Mantelmaterial 51 und einem in die dem Oberstempel 1 
zugewandte Oberflache der Tablette .5 eingelagertem Kern 
52 ist fertig. Durch "Hochf ahren" des Unterstempels 3 
wird die Tablette 5 aus der Matrize ausgestofien (Teil- 
bildern h und i) . 
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Nach dem AusstoSen befindet sich die Vorrichtung wieder 
in ihrer Grundstellung (Teilbild k, das Teilbild a ent- 
spricht) . 

Fig. 2 zeigt die mit der in Fig. 1 dargestellten Vor- 
richtung hergestellte Tablette 5 in einer Ansicht (un- 
teres Bild) und in einem Schnitt (oberes Bild) . Durch 
den Vorsprung 4 entsteht in der Tablette ein entspre- 
chender Rucksprung, der zu einer "sauberen" Begrenzun- 
gen des Kerns 52 gegenuber dem umgebenden Mantelmateri- 
al 51 fuhrt. 

Fig. 3 zeigt ein zweites Ausf uhrungsbei spiel der Erfin- 
dung, bei dem gleiche Teile wie in Fig. 1 mit den sel- 
ben Bezugszeichen versehen sind. 

Teilbild a zeigt die Vorrichtung in ihrer Ausgangsstel- 
lung, in der der Unterstempel 3 bereits zuruckgezogen 
ist. Der Unterstempel 3 weist bei dem gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel einen zweiten Stempel, namlich einen In- 
nenstempel 31 auf, in dessen Oberseite eine Ausnehmung 
32 vorgesehen ist. 

Zur Vorbereitung des Einbringens des Tablettenkerns 52 
wird bei diesem Ausf uhrungsbeispiel der Innenstempel 31 
gegenuber dem Unterstempel 3 hochgefahren (Teilbild b) . 
Anschliefcend wird mittels einer nicht gezeigten Dosier- 
station das Kernmaterial in die Ausnehmung 32 einge- 
bracht (Teilbild c) . 
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Teilbild d zeigt den Zustand, in dem die von dem Unter- 
stempel 2, dem Innenstempel 3 und den Seitenwanden 2 
gebildete Matrize mit Mantelmaterial 51, also bei- 
spielsweise einem Granulat aufgefullt ist. AnschlieSend 
werden der Unterstempel 2 und der Innenstempel 3 zu- 
ruckgezogen (Teilbild e) . 

Nun erfolgt der Prefevorgang, bei dem der Oberstempel 1 
in die Matrize "eintaucht" (Teilbild f ) . 

Nach Beendigung des PreSvorgangs wird der Innenstempel 
31 zuriickgezogen, so dafi er nicht mehr "formschlussig" 
in die Tablette 5 eingreift. Durch Hochfahren des Un- 
terstempels 3 und des Innenstempels 31 erfolgt das Aus- 
werfen der Tablette (Teilbildern g, g x und h) . 

Teilbild i zeigt die Vorrichtung nach der Beendigung 
des Auswerf ens . 

Teilbild k zeigt die Vorrichtung wiederum in der Grund- 
stellung, die Teilbild a entspricht. 

Vorstehend ist die Erfindung anhand von Ausf uhrungsbei - 
spielen beschrieben worden. Selbstverstandlich sind in- 
nerhalb des allgemeinen, den Anspruchen entnehmbaren 
Erf indungsgedankens die verschiedensten Abwandlungen 
moglich: 

So ist es beispielsweise m6glich 7 die Merkmale des er- 
sten und des zweiten Ausf uhrungsbeispiels miteinander 
zu kombinieren. Auch ist es moglich, Kerne in der Ober- 
flache mit in dem Inneren des Mantelmaterials eingela- 
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gerten Kernen in einer Tablette und in einem einzigen 
Herstellvorgang zu kombinieren. 

Selbstverstandlich konnen beliebige Steuereinheiten, 
wie PC's, Industriesteuerungen zur Ansteuerung der ein- 
zelnen Komponenten - Stempel , Dosierstationen etc. - 
und des gesamten Verf ahrensablauf s eingesetzt werden. 

In jedem Falle sind die erf indungsgemafien Verfahren und 
Vorrichtungen geeignet, Tablet ten oder allgemein gesagt 
- gegebenenfalls aus mehreren Schichten oder Materiali- 
en bestehende - Formlinge oder Komprimate mit beliebi- 
gen Kernen und gegebenenfalls Beschichtungen des Kern- 
und/oder Mantelmaterials , wie Isolier- bzw. Trenn- 
schichten herzustellen . Die Beschichtungen konnen dabei 
auch Funktionssubstanzen etc. enthalten, wie dies z.B. 
in einer speziellen Ausf uhrungsf orm in der EP-A-0 738 
136 beschrieben ist, auf die im ubrigen hinsichtlich 
des Aufbringens von Isolier- bzw. Trennschichten gege- 
benenfalls mit zusatzlichen Funktionssubstanzen aus- 
driicklich verwiesen wird. 
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PATENTANSP RUCHE 

L. Verfahren zur Herstellung einer Tablette oder dgl . 
aus wenigstens einem Mantelmaterial und wenigstens 
einem Kernmaterial, das insbesondere aus viskosem 
Material bestehen kann # unter Verwendung einer Ta- 
blettenpresse mit einem Oberstempel und einem vor- 
zugsweise ebenfalls beweglichen Unterstempel, 
dadurch gekennzeichnet , da£ eine Tablettenpresse 
mit einem Unterstempel verwendet wird, der mit we- 
nigstens einem in sich geschlossenen Vorsprung 
und/oder wenigstens einer Ausnehmung versehen ist, 
und 

dalS das oder die Kernmaterialien vor dem Einbringen 
des oder der Mantelmaterialien in die von dem Un- 
terstempel und den Seitenwanden gebildete Matrize 
auf die von dem Vorsprung bzw. den Vorsprungen urn- 
schlossene(n) Flache(n) aufgebracht bzw. in die 
Ausnehmung (en) eingebracht werden. 

2. Verfahren zur Herstellung einer Tablette oder dgl. 
aus wenigstens einem Mantelmaterial und wenigstens 
einem Kernmaterial , das insbesondere aus viskosem 
Material bestehen kann, unter Verwendung einer Ta- 
blettenpresse mit einem Oberstempel und einem vor- 
zugsweise ebenfalls beweglichen Unterstempel, 
dadurch gekennzeichnet, daS zunachst das Mantelma- 
terial in die von dem Unterstempel und den Seiten- 
wanden gebildete Matrize eingefullt wird, 
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daS anschlieSend auf die dem Oberstempel zugewandte 
Oberflache des Mantelmaterials das oder die Kernma- 
terialien aufgebracht wird, und 

daS dann die Tablette mit einem Oberstempel geprefit 
wird, der wenigstens einen in sich geschlossenen 
Vorsprung aufweist, der die Verteilung des jeweili- 
gen Mantelmaterials in der fertig gepreSten Tablet- 
te begrenzt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet , daS bei Verwendung einer 
Schmelze fur das oder die Kernmaterialien das im 
Kontakt mit dem (den) Kernmaterial (ien) stehende 
Werkzeug, d.h. der Unterstempel bzw. der Oberstem- 
pel gekuhlt wird . 

4 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 , 

dadurch gekennzeichnet, daS nach dem Einfullen des 
oder der Mantelmaterialien in die Matrize der Prefi- 
schritt erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daS nach dem Einfullen des 
oder der Mantelmaterialien und vor dem PreiSschritt 
die dem Oberstempel zugewandte Oberflache formge- 
bend bearbeitet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daS vor dem Aufbringen des 
oder der Kernmaterialien auf den Unterstempel eine 
Trennschicht aufgebracht wird. 
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7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daS nach dem Aufbringen des 
oder der Kernmaterialien auf das Mantelmaterial und 
vor dem PreSschritt zumindest auf das Kernmaterial 
eine Trennschicht aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , da£ wenigstens eines der 
Kernmaterialien ein adhasives Material ist. 

9. Vorrichtung zur Herstellung von Tabletten oder dgl . 
aus wenigstens einem Mantelmaterial und wenigstens 
einem Kernmaterial, insbesondere zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
mit 

wenigstens einer Matrize, deren Boden vor- 
zugsweise zumindest teilweise von einem be- 
weglichen Unterstempel gebildet, 
einem Oberstempel, sowie 

wenigstens einer Dosierstation fur jedes 

Kernmaterial, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Ober- und/oder der 
Unterstempel mit wenigstens einem in sich geschlos- 
senem Vorsprung und/oder wenigstens einer Ausneh- 
mung versehen ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die Dosierstation (en) 
das (die) Kernmaterial ( ien) in den von dem Vor- 
sprung umschlossenen Bereich bzw. in die Ausnehmung 
eindosiert (eindosieren) . 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 

dadurch gekennzeichnet , daS die Dosierstation (en) 
das (die) Kernmaterial (ien) in den Bereich der 
Oberflache des oder der Mantelmaterialien eindosie- 
ren, der dem bzw. den von dem Vorsprung umschlosse- 
nen Bereich (en) bzw. der Ausnehmung (en) gegenuber 
liegt . 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11 , 
dadurch gekennzeichnet, daS die Ausnehmung Bestand- 
teil eines zweiten Stempels ist, der in dem Ober- 
stempel bzw. in dem Unterstempel beweglich angeord- 
net ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Ober- und/oder der 
Unterstempel bzw. der zweite Stempel eine Kuhlein- 
richtung aufweisen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet , da£ die Kuhleinrichtung we- 
nigstens einen Kanal aufweist, durch den ein kaltes 
Fluid stromt. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Dosierstation ein 
oder mehrere Ventile fur jedes Kernmaterial auf- 
weist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, . 

dadurch gekennzeichnet, daS das oder die Ventile 
derart ausgebildet sind, da£ sie in einem Zeitbe- 
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reich von 100 /is proportional hinsichtlich der 

f reigegebenen Offnung oder bezuglich der Lange ih- 

rer Offnungszeit ansteuerbar sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Dosierstation (en) 
das Ausbringen des oder der Kernmaterialien mit ho- 
hem Drucken erlauben, so da£ auch halb erstarrte 
Schmelzen auf den Ober- und/oder den Unterstempel 
aufbringbar sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daS der wenigstens eine in 
sich geschlossene Vorsprung die Form eines Logos 
oder dgl . hat . 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet , da£ der Ober- und der Un- 
terstempel Bestandteil einer als Rundlaufer oder 
Rotationspresse ausgebildeten Tablettenpresse sind. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, 

dadurch gekennzeichnet, da£ die Dosierstation eine 
von der Steuerung der Tablettenpresse unabhangige 
Steuereinheit aufweist, an der die Signale von Na- 
herungssensoren anliegen, so da6 die Dosierstation 
an einer herkommlichen Tablettenpresse nachrustbar 
ist . 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dafi wenigstens eine Station 
vorgesehen ist, die eine Beschichtung auf bringt . 
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